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(3) Verfahren zur Herstellung komplizierter Bauteile aus siliziuminfUtriertem Siliziumkarbid 



Um auf die aufwendige Nachbearbeitung von SiSiC-Ein- 
zelteilen verztchten zu konnen, die pa&genau zu einem gro- 
fteren Bauteil. z. B. einem Rohrenwarmetauscher, zusam- 
mengesetzt werden sollen, wird vorgeschlagen. die Einzel- 
teile im »grunen« Zustand zu montieren, die Spalte zwischen 
ihnen mit einer Schlamme aus Siliziumkarbid aufzufullen 
und dann erst das zusammengesetzte Bauteil (1*3) mit Silizi- 
um zu tranken und zu brennen. Das so hergestellte Bauteil 
kann, wenn erforderlich, ohne Schwierigkeiten mit weiteren 
Einzelteilen (4) aus fertigem SiSiC verbunden werden. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren nach 
dem Oberbegriff des I. Anspruchs. Der Werkstoff Silizi- 
uminfiltriertes Siliziumkarbid (SiSiC) findet aufgrund 5 
seiner guten mechanischen und chemischen Eigenschaf- 
ten zunehmend Beachtung, so z. B. auch im Bau von 
Rohrenwarmetauschern. Diese sind bislang analog zu 
dem beim Warmetauscherbau aus metallischen Kompo- 
nenten angewendeten Verfahren aus je fur sich herge- 10 
stellten. zum Teil als Normteile (z. B. Rohre) verfugba- 
ren Teilen zusammengesetzt worden, wobei die Fiigung 
teils formschlussig (z. B. durch Einschrauben der mit 
Gewinde versehenen Rohrenden in die Rohrboden) und 
teils auch stoffschliissig (z. B. durch Einloten der Rohr- 15 
enden in den Rohrboden) erfolgt. Bei beiden Fiigever- 
fahren mussen so hohe Anforderungen an die PaBge- 
nauigkeit der Teile gestellt werden, daB diese nur durch 
Nachbearbeitung der fertig gebrannten Einzelteile her- 
gestellt werden kann; so mussen zwischen zu verloten- 20 
den Teilen sehr enge. genau definierte Spalte eingehal- 
ten werden. Wegen der Harte des SiSiC ist eine Bear- 
beitung dessclben nur mit diamantbestuckten Werkzeu- 
gen moglich und cntsprechend aufwendig. 

Aufgjbe der vorhegenden Erfindung ist ein Verfah- 25 
ren. das die HcrMcllung von komplizierter geformten 
Bautcilcn. wie es 1. B. Rohrenwarmetauscher sind, aus 
SiSiC gcstatict. ohne daB dazu die Einzelteile vor dem 
Fiigen aufwendig nachbearbeitet werden mussen. Die 
stoflschlussigc Verbindung der Einzelteile zum ganzen 30 
Bautcil soil djrubcr hinaus eine erhohte Gewahr fur die 
Dichugkcit und Korrosionsbestandigkeit der Verbin- 
dung bictcn und infolge ihrer Homogenitat unempfind- 
licher gegen von auBen eingebrachte Spannungen oder 
andere Einflusse. z. B. Vibrationen, sein. 35 

Die Losung der Aufgabe erfolgt durch die im kenn- 
zeichnenden Teil des I. Anspruchs angegebenen Schrit- 
te. Ein grundsatzlich ahnliches Verfahren ist aus der 
Keramik Industrie unter dem Begriff "Garnieren" be- 
kannt. doch erfolgt hier die Umwandlung des Vorpro- 40 
duktes zum gebrauchsfahigen keramischen Werkstoff 
ausschlietilich durch die Einwirkung der Warme. Im vor- 
liegenden Falldagegen werden zunachst Einzelteile aus 
nur einer Komponente zusammengesetzt und erst an- 
schlielicnd mit der zweiten Komponente in Verbindung 45 
gebracht. Die zunachst zusammengesetzten "grunen" 
Einzelteile brauchen nicht besonders maBgenau zu sein, 
da die zwischen ihnen verbleibenden Spalte unschwer 
mit einer Schlamme aus dem gleichen Werkstoff aufge- 
fiillt werden konnen; dabei entsteht eine vollig homoge- 50 
ne stoffschlussige Verbindung. 

Da die GrdOe der Ofenanlagen bzw. Siliziumbader, in 
denen die zusammengesetzten Teile der Trankung un- 
terzogen werden, notwendigerweise begrenzt ist und 
unter Umstandcn nicht dazu ausreicht, um in ihnen z. B. 55 
einen ganzen Warmetauscher unterzubringen, wird in 
Ausgestaltung der Erfindung im 2. Anspruch vorge- 
schlagen, nur die komplizierter geformten Bereiche des 
gesamten Bauteiles auf die beschriebene Art herzustel- 
len und diese dann durch andere bereits fertige Teiie zu eo 
erganzen, wobei die Verbindung zwischen beiden ferti- 
gungstechnisch durchaus unproblematisch gestaltet 
werden kann. Beim angesprochenen Fall eines Rdhren- 
warmetauschers wiirden nur die Rohrboden mit den in 
sie eingelassenen Rohrstutzen auf die beschriebene An 65 
fertiggestellt und anschlieOend letztere durch einfach 
herzustellende Stumpflotungen mit als Meterware ver- 
fugbaren Rohren zum gesamten Objekt verbunden 
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werden. 

Der 3. Anspruch bezeichnet einen bevorzugten An- 
wendungsfall der Erfindung. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
Zeichnung dargestellt, und zwar zeigt diese perspekti- 
visch den unterenTeil eines Rohrenwarmetauschers bei 
abgenommener AuBenhulle. 

In einen mit entsprechenden Offnungen versehenen 
Rohrboden 1 aus "grunem" Siliziumkarbid werden kur- 
ze Rohrenden 2 aus dem gleichen Werkstoff gesteckt. 
Da die Teile 1, 2 nicht paOgenau herstellbar sind, ver- 
bleiben zwischen ihnen Spalte 3, die mit einer Schlamme 
aus Siliziumkarbid aufgefullt werden. AnschlieOend 
wird das zusammengesetzte Bauteil 1, 2 in bekannter 
Weise mit Siiizium infiltriert und sodann gebrannt. Nun- 
mehr werden an den Rohrenden 2 weitere Rohre 4 aus 
fertigem SiSiC in der erforderlichen Lange befestigt, 
vorzugsweise durch eine stumpfe Lotnaht 5. Die Lange 
dieser Rohre 4 und damit reziprok korrespondierend 
die der Rohrenden 2 richtet sich nach den gegebenen 
Herstellungsmoglichkeiten in Verbindung mit den 
durch die GroBe des Warmetauschers vorgegebenen 
Abmessungen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung komplizierter Bautei- 
le aus siliziuminfiltriertem Siliziumkarbid, gekenn- 
zeichnet durch folgende Schritte: 

a) Das Bauteil wird aus einfach geformten 
"grunen" Einzelteilen (1, 2) aus Siliziumkarbid 
zusammengesetzt 

b) Zwischen den Einzelteilen (1, 2) ggf. verblei- 
bende Hohlraume, Spalte usw. (3) werden mit 
einer Schlamme aus Siliziumkarbid aufgefullt 

c) Das Bauteil (1 -3) wird in an sich bekannter 
Weise mit Siiizium getrankt und anschlieBend 
gebrannt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nur die komplizierter geformten Be- 
reiche (1 —3) eines Bauteils auf die beschriebene 
Weise hergestellt und anschlieBend stoff- und/oder 
formschlussig mit weiteren fertigen Einzelteilen (4), 
insbesondere Normteilen zum gesamten Bauteil 
(1 —5) verbunden (5) werden. 

3. Anwendung des Verfahrens nach Anspruch 1 
oder 2 auf die Herstellung von Warmetauschern, 
die in Rohrboden (1) endende Rohre (2) aufweisen. 
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